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© Verfahren und Vorrfchtung zum HerstaHen von Varpackungen 

@ Bel dam erfindungegemiften Verfahren zum HersteOen 
von Zlgafetten-Packungen dee Type IQappe chach tet warden 
Zuschnittitapel 10 vor Verarbetamg deraaiben to ainer 
Vefpacfcungsmaechine mechaniach tmd/oder pneumetfaeh 
behandaft. Eine Reinfgongaatatfoa 28 varfQgt hierzu Qba 
mechaniach auf die ZueehnHtatapel 10 ekiwirkende BOreten- 
syateme 27, 28, die Verunreb^gungefl von den Zuachnittata- 
peln 10 ablfiaen. DarOber hinaue verfOgt <Se RetaJgungeata- 
tfon 28 Qber Abaaixg ein i ic ht u ngen 35, 38 zur pneumadachen 
BehandUing der Zuechnittatapel 10. im «lfe der Abeaugein- 
rteh&mg warden die durch die meehaniachen ftekiigungaor- 
gane abgefdaten VeninreSnlgungen abgeaaugt 
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Beschrribung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hcrstcllen 
von Verpakkungen, insbesondere von Zigaretten-Pak- 
knngen des Typs Klappschachtel, gem&B dcm Oberbe- 
griff des Patentanspruchs 1. Des weiteren betrifft die 
Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen von Ver- 
packungen gem&B dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 6. 

Zuscbnhte fur Kiappschachtdn — audi Hinge- Lid- 
Packungen genannt — werden tib&cherwdse vorgefer- 
tigt alft Zuschnittstapel angefiefert Die Zuschnittstapd 
sind hierbei Qblicherweise in nebeneinander angeordne- 
ten Reihen und Qbereinander angeordneten Lagen auf 
Paletten posrtioniert Bd der Entieenmg der Paktten 
werden flbhcherweise Reihen von Zuschnittstapeln von 
der Palette abgehoben und auf einem Stapetforderer 
abgesetzt Von diesem Stapdforderer werden die Zu- 
schnittstapel der Verpakkungsmaschine bzw, einem Zu- 
schnittniagazm der Verpackungsmflsdune zugefuhrt In 
der Verpackungsmaschine werden die Zuschnitte zu 
den Klappscbadtteln verarbehet 

Die auf der Palette position! erben Zuschnittstapel 
sind in der Regel an ihren Settenflflchea durch Papicr- 
bzw. Kartonreste, Staub oder dergleichen verunreinigt 
Wenden die Zuschnittstapel zusammen mit cfiesen Ver- 
unrdnigungen der Verpadnmgsrnaschme bzw. deren 
Z\] ^nTttTiiflg»mi zugefuhrt, so ffihrt dies zu Verunrei- 
nigungen innerhalb der Verpackungsmaschine und da- 
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Zuschnftts&pel gewahrleistet einen ungestdrten Pro- 
duktionsablauf und damit Betrieb der Verpakkungsma- 
schine. 

Bevorzugte WeherbiVdungen der Erfindung ergeben 
sich aus den UnteransprQchen und der Beschreibung. 
Ein Ausfuhrungsbeispid der Erfindung wird nachfol- 
gend anhand do- Zetdmung naher eri&utert In der 
Zekhnung zdgen: 

Fig. 1 Erne Vorrichtung znr Herstellung von Zigaret- 
ten-Klappschachteln in perspektivischer Draufsicht 

Fig; 2 ein vergroBertes Detail der Vorrichtung gesnftB 
Fig, 1 ebenfalls in pcrspektivischer Dnmfsicht, 

Fig. 3 eine Reinigungsstation der Vorrichtung gemiB 
Fig. 1 und 2 in Seitenanaicht und teilweisen Querschnht, 

Fi^4 ein Detail der Reinigungsstation gem&B Ft^3 
ebenfalls in Sdtenansicht und teilweisen Querschnitt, 
und 

Fig. 5 die Reinigungsstation gemifi Fig. 3 und 4 in 

Dranfsicht 

Das in der Zeichmmg dargestdhe AusfOhrungsbd- 
spiel betrifft eine Vorrichtung zum HersteUen von Ziga- 
retten- Packungen des Typs KJappscbachteL 

Zuschnhte zur Fertigung der Zigaretten-KIapp- 
schachteln werden aufierhalb des Bereichs der Verpak- 
kungsmaschine gefertigt und als Zuschnittstapd 10 an- 
gdiefert Bd dem hier voriiegenden AusfBhrungsbd- 
spid befinden sich die Zuschnittstapel 10 auf dner Pa- 
lette 11. Die Zuschnittstapd 10 sind unter Bfldung von 
nebendnander liegenden Stapelreihen 12 und flberdn- 



mit zu KompHkationen im Produktkrasablauf. Die Ver- ander angeordneten Lagen 13 auf der Palette 11 ange- 
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packungsmaschinen miissen daher hflufig gereinigt wer- 
den. 

Hiervon aiisgehend liegt der Erfindung das Problem 
zugrunde, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur 
Handhabung von Zuschnittstapeln bereitzustellen, die 
einen reibungstosen Betrieb einer Verpackungsmaschi- 
ne und einen komplikationsfreien Produktionsablauf 
gew&hrleisten. 

Zur Losung dieses Problems ist das erfindungsgema- 
Be Verfahren durch die Merkmale des Patentanspruchs 
1 gekenttzddmel Dadnrdw daB die Zuschnittstapd vor 
der Verarbdtung in der Verpackungsmaschine an ihren 
SeitenfiSchen pneumatisch und/oder mechanisch be- 
handdt werden, lassen skh Verunreinigungen von den 
Zuschnittstapeln entf ernen. Die Zuschnittstapd werden 45 
demnach der Verpackungsmaschine, insbesondere de- 
ren ZiTarhnitttna gggin , gereinigt zugefQhrt Verunreini- 
gungen derselben und damh St6rungen des Produk- 
tionsablaufs durch die Zusdmhtstapd werden vennie- 
den. 

Vorzugsweise werden die Zuschnittstapd durch min- 
destens ein Bilrstensystem mechanisch be h and dt Mil 
Hilfe des Bflrsteniystems ist eine besonders dnfache 
and effektive Reinignng der Zuschnittstapd mogBch. 

Nach einer vorteObaften WeiterbOdung der Erfin- 
dung werden die Zuschnittstapd zusatzHch durch min- 
destens eine Absaugeinrichtung pneumatisch behanddt 
Dies hat den VorteU, daB die mit Hilfe des oder Jeden 
BQrstensystems medianisch abgelOsten Verunreimgim 



ordnet 

Durch ein nicht dargestelltes Huborgan werden die 
Zuschnittstapd 10 reihenweise, also in form von Stapd- 
reihen 1% von der Palette 11 entnommen. Hierbei wird 
jewefls eine komplette StapeKreihe 12 als Einhdt vom 
Huborgan aufgenommen und auf einem Vorfd rderer 14 
angesetzt Ahernativ hierzu 1st es auch mdgKch , ledig- 
Bch Teile einer Stapelrdhe 12 bzw. einzelne Zuschnitt- 
stapd 10 aufzunehmen und in den anschlie&enden Ver- 
arbehungsprozeB einzofQhren. 

Der Vorfarderer 14 Gbergibt die Stapelrdhe 12 als 
Einhdt auf einen Stapelf&rderer 15. Der StapdfOrderer 
15 schlieBt rich unmittdbar an den Vorfonterer 14 an. 
Die Obergabe der Stapdrdhe 12 vom Vorforderer 14 
auf den Stapdforderer 15 erfolgt in Rkhtung des Pfdb 
16L 

Durch den Stapdfdrderer 15 werden die Zuschnitt- 
stapd 10 in Richtung eines Pfeib 17 einer Verpacknngs- 
maschine zugefuhrt An einem Ende 18 des Stapdforde- 
50 rers 15 werden hierbd die Zuschnittstapd 10 in Zu- 
schiutdnagazine 19, 20 der Verpnrkiingsmaschine ein- 
gefQhrt Die Einschubbewegung der Zuschnittst^d 10 
in die Zuscfanittmagazine 19, 20 der Verpackungsma- 
schine ist durch die PfeQe 21, 22 gekennzekhnet 

Das nicht dargestelhe Huborgan der Vorrichtung 
zum Abheben der Zusdmhtstapd 10 von der Palette 11 
kann beispidswdse wie bd der Vorrichtung gemftB US- 
PS 4 993 915 oder wie bd der Vorrichtung gezn&B DE- 
OS42 37 937 ausgebildet sein. Audi hmmchtBdi der 
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gen der Zuschnittstapd immrttelbar nach Emfernung $0 Ausgestaltung des Vorforderers 14 sowie hinsichtlich 

derselben abgesaugt werden kdnnen. Hierdurch ist ge- der Anordnung der Zuschnittstapel 10 auf der Palette 11 

wahrieistet da& die von den Zuschnittstapeln abgd5- wird auf die obigen Druckschriften verwiesea 

sten Verunreinigungen nicht zu einer Verunreinigung Der Supelforderer 15 verfOgt uber zwd FOrderab- 

andererBereicheo^Veipackungsxnasdiinefuhren. schnhte 23, 24. Der erste Fdrderabschnitt 23 ist dem 

Die erfindungsgemkBe Vorrichtung zum Hemellen 65 VorfSrderer 14 zugeordnet der zweite Forder absch nitt 

von Verpackungen ist gekennzeichnet durch die Merk- 24 der Verpaclcnngsmaschine bzw. den Zuschnittniaga- 

male des Patentanspnichs 5. Die Reinigungsstation zur zxnen 19, 2a Der VorfSrderer 14 transport! ert die auf 

mechaniscben und/oder pneumatischen Rdnigung der demsdben abgdegten Stapelrdhen 12 auf den ersten 
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zur FGrderrichtung des StapelfOrderers 15 bevfegt Die- 
se Bcwegung der Reiniguagsstation 26 ist durch den 
Pfeil 45 gekennzeichnet 

ZiisStzlich zu den Remigungsorganen, die im Bereich 
der Langsseiten 29 der Zmtchnfttstapel 10 wirksam wer* 5 
den, kanri die Reinigungsstation 26 Rehiigimgsorgane 
far die Reinigtmg von Stirnseiten 47 der Zuschnittstapel 

10 aufweisen. Diese mcht dargesteflten Reinigungsorga- 
ne smd zweckmlBiger Weise sehHch neben dem Stapd- 
forderer 15 angeordnet Audi bei diesen Reinigimgsor- 10 
ganen kann es sich urn mechanisch emwirkeade Bur- 
stensysteme sowie pneumatisch einwirkende Absaug- 
einridrtungen ha******* Diese sind vorzugswetse festste- 
bend ausgebildet and reinigen die Stnrdfi&cben 47 der 
Zuschnittstapel 10 beim Transport derselben auf dem 15 
Stapelfdrderer 15. fur die Rexnigung der Stirnseiten 47 
ist es demnach nicbt erf orderiicb, daB der Stapelf Brde- 
rer 15 bzw, dessen zweiter Fdiderabschnitt 24 angehal- 
tenwird 

In Abweichung zum dargesteUten Ausfuhrungsbei- 20 
spiel ist es mdg&ch, die Reinigungsstation den Zuschnitt- 
magarinen der VcrpackungCTnaschine zuzuordneiL Bei 
in den Ziischnittmagazinen angeordneten Rearigungs~ 
stationen werden demnach die Zuscbnitte inner halb der 
Verpackiingsmaschme geremigt Die Reinigungist dann 33 
iinabhangig von den jewcaligen Ziischnittstapeln. 

Bezugszefcbenliste 
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36 Absaugeinrichtung 

37 Saugkammer 

38 Saugbohrungen 
39£nde 

40Ende 60 
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45 Sensor 63 

46 Pfeil 
47Stirn$eite 



PatentanspiUche 

1. Verfahren zum HersteHen von Verpackungen, 
insbesondere von Zigaretten-Packungen des Typs 
Klappschachtd, aus Zuschnrtten, die als Zuschnitt- 
stapel (10) einer Verpackungsmaschine zugefuhrt 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB (fie Zu- 
schnittstapel (10) vor der Verarbeitung in do* Ver- 
packungsmaschine, insbesondere vor der ZufQh- 
rung derselben zur Verpackungsmaschine, an Sei- 
tenfbchen (29,47) 1m Sinne einer Reinigung mecha- 
nisch und/oder pneumatisch behandelt werden, 

2. Verfahren nach Ansprucfa 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zuscfanittstapel (10) an ihren 
durch aufrechte Schnittfllchen gebildeten Seftea- 
fl&chen (29, 47) durch Reinigungsorgane, insbeson- 
dere BUrstensysteme (27, 28), mechanisch behan- 
dek werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB cfie Zuschnittstapel (10) bei der 
mechanischen Behandlung stillstehen, und H*f 
oder jedes Reinigungsorgan an den Sehenfttchen 
(29, 47) der Zuschnittstapel (10) vorbeibewegt wird 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 1 bis 3, dadurch gekennzftichnct, daB vor- 
zugsweise zeitgleich zur mechanischen Behandlung 
der Zuschnittstapel (10) dieseiben mit mindestens 
einer Absaugeinrichtung (35, 36) mechanisch be- 
handelt werden. r 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mechanische und/oder pneumatische Behandlung 
der Zuschnittstapel (10) von einem Sensor (45) ge> 
steuertwiid. 

6. Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungen, 
insbesondere von Zigaretten-Packungen des Typs 
Klappschachtel, aus Zuschnhten, die ah Zuschnitt- 
stapel (10) nebeneinander auf einem StapetfOrderer 
(15) tiegcnd einer Veipackungsmaschme zufQhrbar 
sind, gekennzeichnet durch eine Reinigungsstation 
(26) zur mechanischen und/oder pneumatischcn 
Behandlung der Zuschnittstapel (10). ~ 

7. Vorrichtung nach Anspruch £, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Reinigungsstation (26) mindestens 
ein Reinigungsorgan, insbesondere Burstensystem 
(27 t 28), aufweist, wobei das oder jedes Reinigungs- 
organ aufrechte Sekenflachcn (29, 47) der Zu- 
schnittstapel (10) mechanisch behandelt 

& Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8» dadurch 
gekennzetchnet; daB (fie Reinigungsstation (26) 
zwei BOrstensysteme (27, 28) aufweist, die an einem 
Betitigungsorgan (32) geJagert und quer zur Trans- 
portriditung des StapelfOrderers (IS) vcrschiebbar 
suk1» und daB die Reinigungsstation (26) insgesamt 
aufbewegbar und abbewegbar ausgebildet ist 
9. Vorrichtung nach eine oder mehreren der An- 
sprUche 6 bis 8^ dadurch gekennzeichnet, daB die 
Reinigungsstation (26) zur mechanischen und/oder 
pncumatischen Behandlung der Zuschnittstapel 
(10) vor ZufQhrung derselben zur Verpackungsma- 
schinedem Stapelfdrderer (15) zugeortinet ist 
la Vorrichtung nach eine oder mehreren der An- 
spruche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das 
oder jedes Reinigungsorgan ab BOrstensystem (27, 
28) aus mehreren Q&reinander angeordneten und/ 
oder nebeneinander angeordneten Einzelbflrsten 
(33) ausgebildet ist die an einer Tragwand (34) ge- 
lagertdnd 
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Fdrderabschnitt 23 des Stapelfdrderers 15. Durch den 
ersten Fdrderabschnitt 23 werden nun die einzelnen Zu- 
schnittstapel 10 in Richtung dcs Pfeils 17 einer Wendes- 
tation 25 zugefahrt, die die Zuschnhtstapei 10 vom er- 
sten Fdrderabschnitt 23 des Stapelfdrderers 15 auf den 
zweiten Fdrderabschnitt 24 desselben ubergibt 

Bei der Obergabe der Zuschnittstapel 10 vom ersten 
Fdrderabschnitt 23 auf den zweiten Fdrderabschnitt 24 
des Stapelf5rderers 15 werden die Zuschnittstapel 10 
durch die Wendestation 25 derart ausgerichtet, daS be- 
druckte Seitenfl&cben der Zuscbnitte nach oben weisen. 
Hierzu werden die Zuschnittstapel 10 durch nkht dar- 
gestellte Sensoren opto-eiektrisch abgetastet DarQber 
hinaus werden die Zuschnittstapel 10 durch die Wendes- 
tadon 25 vereinzelt Daraus folgt, da3 die Zuschnittsta- 
pel 10 auf dem zweiten Fdrderabschnitt 24 des Stapel- 
farderers 15 mit Abstand voneinander transportiert 
werden. Der bevorzugte Abstand zwischen den einzel- 
nen Zuschnittstapeln 10 auf dem zweiten Fdrderab- 
schnitt 24 des Stapelfdrderers 15 betragt in etwa40 cm. 
Dieser Abstand ist an den Abstand der Ztischnhtmaga- 
zine 19, 20 angepaBt 

Der Stapelfdrderer 15, namlich der erste Fdrderab- 
schnitt 23 sowie zweite Fdrderabschnitt 24 desselben, ist 
vorzugsweise als BandfBrderer ausgebildet Der Band- 
fdrderer weist einen Gurt auf t dessen Breite in etwa der 
Lange der Zuschnitte bzw. Zuschnittstapel 10 ent- 
spricht Konstruktive Details kdnnen der US- 
PS 4 993 915 oder der DE-OS 42 37 937 entnommen 
werden. 

Im Bereich des zweiten Forderabschnkts 24 des Sta- 
pelfarderers 15 ist eine Reinigungsstation 26 angeord- 
net Mit HUfe der Reinigungsstation 26 werden Verun- 
reinigungen, so zum Beispiel Papierreste, Kartonreste, 
Schnipsel oder Staub, von Seitenflichen der Zuschnitt- 
stapel 10 entf ernt Die Seitenflichen der Zuschnittstapel 
entsprechen aufrechten Schnittfl&chen derselben, die 
bei der Hersteilung der Zuschnittstapel, nftmlfoh beim 
Herausschneiden derselben aus sogenannten Nutzen. 
entstehen, Mil Hilfe der Reinigungsstation 26 sind die 
Zuschnittstapel 10 hierzu rnechanisch und pneumatisch 
behandelbar. 

Zur mechanischen Behandhmg der Zuschnittstapel 10 
verfugt die Reinigungsstation 26 Qber zwei Reinigungs- 
organe, ntaiEck Burstensysteme 27, 2& Die BGrstensy- 
steme 27, 28 werden im Bereich der SeitenfUtchen, nam- 
lich von Langsseiten 29, der Zuschnittstapel 10 wirksam, 
wobei die Ungssehen 29 quer zu Fdrderrichtung (Pf efl 
17) des Stapelfarderers 15 bzw. des zwehen Fdrderab- 
schnhts 24 ausgerichtet sind. 

Die BGrstensysteme 27, 28 sind fiber einen Bflgel 30 
zniteinander verbunden. Der BQgel 30 ist Qber ein Kupp- 
lungsstilck 31 an emem Betatigungsorgan 32 gelagert 
Mh HSfe des Betftigungsorgans 32 sind die BQrstensy- 
steme 27, 28 quer zur Transportrichtung des Stapelfdr- 
derers 15 verschlebbar. Hierdurch ist gewahrieistet, daB 
die BQrstensysteme 27, 28 in sflmtEchen Bereichen der 
Lflngsseite 29 der Zuschnittstapel 10 wirksam werden 
kdnnen. Zusttzlich zur Querverschiebbarkeit der Bur- 
stensysteme 27, 28 sind dieselben auf- und abbewegbar. 
Hierzu ist die gesamte Reinigungsstation 26 auf- und 
abbewegbar ausgebildet. 

Jedes BQrstensystem 27, 28 verfQgt ttber mehrere 
Qbereinander und nebeneinander angeordnete Einz el- 
burst en 33. Die EinzelbOrsten 33 sind voneinander beab- 
standet und an einer gemeinsamen Tragwand 34 befe- 
stigt Die Anzahl der Qbereinander angeordneten Ein- 
zelbursten 33 ist an die Hdhe des Zuschnhtstapels 10 



derart angepaBt, daB die Langsseiten 29 des Zuschnitt- 
stapeis 10 in ihrer gesamten Hdhe von den Einzelbflr- 
sten 33 bzw. dem jeweuigen BOrstensystem 27, 28 me- 
chanisch behandeh werden. GemaB Fig. 3, 4 ist die Hd- 

5 he der BQrstensysteme 27, 28 grdfler als die Hdhe der 
L§ngsseiten 29 der Zuschnittstapel 10. 

Zus&tziich zu den BQrstensystemen 27,28 zur mecha- 
nischen Behancflung der Zuschnittstapel 10 verfQgt die 
Reinigungsstation 26 Qber mindestens eine Absaugehv 

io richtung. Im gezeigten Ausfuhrungsbdspiel ist jedem 
BQrstensystem 27, 28 je eine Absaugeinrichtung 35, 36 
• zugeordnet Die Absaugeinrichtungen 35, 36 dienen der 
pneumatischen Behandlung der Zuschnittstapd 10l Sie 
saugea die von den Sehenf&chen, namlich den Lftngs- 

15 sehen 29, der Zuschnittstapd 10 abgeldsten Verunreini- 
gungen ab. Hierdurch ist gewihrleistet, daB die von den 
Seitenflichen 29 abgeldsten Verunreinigungen nicht in 
den Bereich des Stapelfdrderers 15 bzw. dessen zweiten 
Fdrderabschnitt 24 gelangen. Vielmehr werden die ab* 

20 geldsten Venmreinigungen durch die Absaugdnrich- 
tungen 35, 36 aus dem durch den Stapelfdrderer 15 ge- 
bikieten Fdrderweg fur die Zuschnittstapel 10 entf ernt 

Die Absaugeinrichtungen 35, 36 weisen je eine Saug- 
kammer 37 aul Die Saugkammern 37 der Absaugem- 

25 ricfatungen 35, 36 sind unmittelbar hinter den BQrstensy- 
stemen 27, 28 bzw. deren Tragwtaden 34 angeordnet 
Saugbohrungen 38 mQnden von der Saugkammer 37 in 
die Tragwand 34. Die Saugbohrungen 38 sind hierbei 
derart der Tragwand 34 zugeordnet, daB zwischen be- 

30 nachbarten Enzelbteten 33 je eine Saugbohrung 38 
angeordnet ist Dies gflt sowohl fQr die nebeneinander 
angeordneten Einzelbursten 33 als auch fQr die oberein- 
ander angeordneten EinzelbQrsten 33 der BQrstensyste- 
me 27,2& 

35 An sehlichen Enden 39,40 des BQrstensystems 27, 28 
setzt ach die Saugkammer 37 unter BQdung je einer 
Saugdfise 41, 42 fort Die SaugdQsen 41, 42 begrenzen 
demnach die BQrstensysteme 27, 28 bzw. die Reini- 
gungsstation 26 seitlich. Die SaugdQsen 41, 42 sind ab 

40 aufrechte SchHtzdQsen ausgebildet Sie saugen die im 
Bereich der seitlichen EinzelbQrsten 33 anf aflenden und 
von den Zuschnittstapeln 10 abgeldsten Verunremigun-- 
gen ab und verhindern somit, daB die dort abgeldsten 
Verunreinigungen in den Bereich des Stapelfdrderers 15 

45 gelangen. 

Die Saugkammer 37 der Absaugeinrichtung 35, 36 ist 
Qber ein Rohr 43 mh etnem Sauggebi&se 44 verbunden. 
Mit Hilfe des Sauggebl&ses 44 wird die zum Absaugen 
der Verunreinigungen notwendige Luftstrdmung er- 
50 «ugt 

Die mechanische und pneumatische Reinigung der 
Lingsseiten 29 der Zuschnittstapel 10 durch die Reini- 
gungsstation 26 ist durch einen Sensor 45 steuerbar. Der 
Sensor 45 ist im Bereich des Stapelfdrderers 15 bzw. 

55 dessen zweiten Fdrderabschnitt 24 angeordnet Beim 
Vorbeibewegen eines Zuschnhtstapels 10 am Sensor 45 
wird der zweite Fdrderabschnitt 24 des Stapelfdrderers 
15 angehalten, Der zweite Fdrderabschnitt 24 wird dem- 
nach taktwdse angetrieben. Sodaxm wird die Reini- 

60 gungsstation 26 von oben in Rkhtung auf den Zuschnitt- 
stapel 10 bewegt Die Reinigungsorgane aus BQrstensy- 
stemen 27, 28 und die Absaugeinrichtungen 35, 36 der 
Reinigungsstation 26 werden dann an den Langsseiten 
29 des Zuschnittstapels 10 wirksam und ldsen die Vertuv 

$5 reinigungen von denselben ab. WJLhrend der mechani- 
schen und pneumatischen Reinigung der Zuschnittsta- 
pel 10 stehen dieselben demnach stilL Die BQrstensyste- 
me 27, 28 bzw. Absaugeinrichtungen 35, 36 werden quer 
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1 1. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprttche 6 bis 10t dadurch gekennzeichoet, daB die 
Remgungsstation (26) mindestens due Absaogein- 
richtung (35, 36) zur pneumatischen Behandlung 
der Zuschnhtstapel (10) aufweist, wobei die oder s 
jede Absaugeinrichtung (35, 36) von den Seitenfla- 
chen (29, 47) der Zuscfanittstape! (10) abgelftste 
Verunreinigimgen absaugt 

12. Vorricbtung nach einem oder mehreren der An- 
sprGche 6 bis 11, dadurch gelcennzekhnet, daB je- ia 
dem Bfirstensystem (27, 28) je eine Absaugeinrich- 
tung (35, 36) nrit einer Saugkammer (37) und meh- 
reren in die Saugkammer (37) mtadenden Saug- 
bohrungen (38) zugeordnet ist, wobei zwischen be- 
nachbarten EnzdbOrsten (33) je eine Saugbohrung 15 
(38) angeordnet ist und wobei an seitfichen Enden 
(39, 40) des Bflmensystems (27, 28) jeweQs eine 
SaagdQse (41,42) angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 6 bis 12, dadurch gekennrejchnct, daB im 20 
Bereich des Stapelfdrderers (15) vorzugsweise im 
Bereich der Reinigungsstation (26), ein Sensor (45) 
angeordnet ist zur Steuerung der mechanischen 
und/oder pneumatischen Behandlung der Zu- 
schnhtstapel (10). 25 

Hierzu 5 Seite(n) Zeichmmgcn 
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